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(S) Verfahren zum Herstellen von Leichtbaukemen. 

@ Zum Herstellen von Leichtbaukemen (1), die 
aus einer Mehrzahl miteinander entlang paralle- 
ler, gleichmaSig verteilter Streifenbereiche (3) 
verbundener und zwischen den Verbindungs- 
bereichen Hohlraume (4) bildender Materialla- 
gen (2) bestehen, werden die Materiallagen (2) 
zusammengeschichtet, verbunden und gegebe- 
nenfalls impragniert und nach einem Ausharten 
zugeschnitten. 

Um eine besonders rationelle Kernherstel- 
tung zu erreichen, werden Lagenmaterial bin- 
der (5) mit einer an die H6he der 
herzustellenden Kerne (1) angepa&ten Breite 
vorberettet und in einer der Materiallagen (2) 
der Keme (1) entsprechenden Anzahl zum Auf- 
bau eines Bandpaketes (6) flichig zusammen- 
gefuhrt, worauf das entstehende Bandpaket (6) 
fortiaufend in hintereinander angeordneten Be- 
arbeitungsstationen (14, 15, 16, 17, 18, 19, 20, 
21) ausgerichtet, druck- und/oder wanmebehan- 
delt imprSgniert, ausgehartet, auseinander- 
gezogen, mit Deckschichten (28) versehen, 
zerschnitten od. dgl. und dann in Stucke abge- 
langt wird. 




Jouve, 18. rue Saim-Oenrs, 75001 PARIS 



1 



* EP 0 622 174 A1 

Die Erf indung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen von Leichtbaukernen, bestehend aus einer 
Mehrzahl miteinander entlang paralleler, gleichmSRig verteilter Streifenbereiche verbundener und zwischen 
den Verbindungsbereichen Hohlraume bildender Materialiagen, bel dam die Materiallagen Zusammenge- 
schichtet, verbunden und gegebenenfalls impragniert und nach einem Ausharten zugeschnitten werden. 
5 Solche Leichtbau kerne bestehen aus einzelnen, in Parallelebenen angeordneten La gen aus Kunststoff, 

metallischen Oder kunstharzimpragnierten Materialien od. dgl., die weliig prof iliert und miteinander verbunden 
sind, was durch Verkleben mit Harzen und Webstoffen erfolgt, so daR ein wabenartiger Leichtbau-Werkstoff, 
bei sechseckigen Hohlraumquerschnitten auch Honeycomb genannt, entsteht, der vor allem in 
Hohlraumlangsrichtungtrotz des geringen spezifischen Gewichtes erstaunlich druckfest ist und in der Rug- 
to zeug-, Schiffs- und Fahrzeugindustrie, aber auch in der Bauindustrie usw. meist ais Kern fur Formteile oder 
als Mittellage von Verbundplatten Verwendung findet. Bisher werden nun diese Leichtbau-Werkstoffe stuck- 
weise in Plattenfonm hergestellt, wozu das Material fur die einzelnen Lagen in B6gen vorbereitet, streifenformig 
mit Klebemittel bestrichen und in der erforder lichen Anzahl unter Einhaltung eines genauen Versatzes der Kle- 
bemittelstreifen von Lage zu Lage ubereinandergeschichtet wird, worauf die Bdgen in einer Presse unter 
15 Druck- undVoder Temperatureinwirkung entsprechend den Webemittelstreifen miteinander verklebt und dann 
auseinandergezogen werden, so daR zwischen den verklebten Streifenbereichen langliche Hohlraume verblei- 
ben. Diese Platten werden dann erforder I ichenf alls zum Impragnieren in Harz getaucht und ausharten gelas- 
sen und mittels einer SSgeeinrichtung quer zu den Hohlraumen in Leichtbau kerne gewunschter Dicke ge- 
schnitten. Bestehen die einzelnen Materiallagen beispielsweise aus Aluminium oder einem nicht zu impragni- 
20 erenden Material, ist Selbstverstandlich ein ImprSgnieren unnStig und der Leichtbaublock kann nach oder vor 
dem Auseinanderziehen sofort in entsprechend groRe Stucke zerteilt werden. 

Dieses stuckweise Herstellen der Leichtbaublocke, die dann zu dem jeweils gewunschten Leichtbaukern 
zu zerschneiden sind, ist allerdings verhaltnismfiRig umstSndlich und zeitraubend und durch die Einzelbehand- 
lung der Blocke sowie unvermeidbaren Leerzeiten zwischen den einzelnen Behandlungs- und Bearbeitungs- 
25 schritten auch sehr kostenintensiv. Das Zerschneiden der Bl6cke verlangt auRerdem wegen der groRen Block- 
geometrie au&wendige und stabile Schneidwerkzeuge und verursacht damit erhebiiche Material ver I uste. 

Der Erf indung liegt daher die Aufgabe zugrunde, diese Mangel zu beseitigen und ein Verfahren der ein- 
gangs geschilderten Art anzugeben, das eine besonders rationelle Fertigung von Leichtbaukernen gewahr- 
leistet. 

30 Die Erf indung lost diese Aufgabe dadurch, daR Lagenmateriatbander mit einer an die H6he der herzustel- 

lenden Kerne angepaRten Breite vorbereitet und in einer der Materiallagen der Kerne entsprechenden Anzahl 
zum Aufbau eines Bandpaketes flachig zusammengefuhrt werden, worauf das entstehende Bandpaket fort- 
laufend in hintereinander angeordneten Bearbeitungsstationen ausgerichtet, druck- und/oder warmebehan- 
delt, impragniert, ausgehartet, auseinandergezogen, mit Deckschichten versehen, zerschnitten od. dgl. und 

35 dann in den Kernla ngen entsprechende Stucke abgelSngt wird. 

Durch dieses Verfahren ergibt sich ein kontinuierlicher Strang eines Leichtbauwerkstoffes, der bereits die 
gewunschte Breite und Hone besitzt und nur in entsprechend lange Stucke abgelangtzu werden braucht, urn 
die jeweiligen Leichtbaukerne zu erhalten, wobei sich das Zuschneiden der Material bander und das Ablangen 
des Bandpaketes mitrecht einfachen Werkzeugen und entsprechend geringeren Schnittverlustendurchfuhren 

40 lassen. Dabei kann wahrend des kontinuierlichen Herstellungsablaufes der Bandpaketstrang in unterschied- 
licher und an die jeweiligen Bedingungen angepaRter Weise behandelt und bearbeitet werden, so daR abhan- 
gig vom Ausgangsprodukt einerseits und den gewunschten Eigenschaf ten des Endproduktes anderseits das 
Bandpaket einfach in den erforderlichen Bearbeitungsstationen behandelt wird. So kann der Strang bedarfs- 
weise impragniert, warmebehandelt, verpreRt, auseinandergezogen und ausgerichtet u. dgl. werden und es 

45 ist selbstverstandlich m&glich, je nach Anforderungen hinsichtlich des spezifischen Gewichtes, der Wider- 
standsfahigkeit und Belastbarkeit od. dgl. in ein oder mehreren Schritten zu impragnieren und ausharten zu 
lassen. Je nach Verwendung des Klebemittels kann durch Druck- und/oder WSrmebehandlung die ausrei- 
chend feste Verbindung der einzelnen Materiallagen sichergestellt werden und nicht zuletzt kann selbstver- 
standlich auch der fertigbehandelte Leichtbaukern-Strang durch der Hone oder der Breite nach gefuhrte 

50 Langsschnitte unterteilt werden, urn Kerne entsprechend geteilter H6he oder Breite herzustelten. Dabei bleibt 
es unwesentiich, obund in welcher Weise die Lagenmaterial bander selbst vorbearbeitet sind, wobei eineeven- 
tuelle Vorbearbeitung auch bereits im Zuge der Kernherstellung in einer der Zufuhrstation zum Aufbau des 
Bandpaketes vorgeordneten Bearbeitungsstation erfolgen kann, oder ob ein- oder mehrfach zusammenge- 
setzte Materialbander Verwendung f inden u. dgl.. Durch das kontinuierliche Zusammen f uhren der Material- 

55 bander zu einem Bandpaket und die kontinuierliche Verarbeitung des Bandpaketes in verschiedenen, wahi- 
weise einsetzbaren Bearbeitungsschritten zu einem Leichtbaukern-Strang mit gewunschten Eigenschaf ten 
und das abschlieRende Ablangen in die jeweiligen Kerndimensionen, ergibt sich ein besonders rationelles Ver- 
fahren zur Kernherstellung, das Leerzeiten weitgehend vermeidetund eine optimale Nutzung der vorhande- 
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nen Bearbeitungskapazitdten erlaubt. 

Werden die einzelnen Mate rial bander liegend zugefordert und nach einem Auf kanten urn einen Langsrand 
stehend zusammengef uhrt und weiterbehandelt, lassen sich die Material blander einerseits einfach von hori- 
zontal gelagerten Vorratsrollen abziehen und laBt sich anderseits dann das stehende Bandpaket problemlos 

5 mit Imprdgnierf IGssigkeit od. dgl. behandeln, die schwerkraf tsbedingt von oben durch die HohlrSume hindurch- 
flie&en kann. Abgesehen davon werden auch das Ausrichten der einzelnen Bdnder und andere Formgebungs- 
und Behandlungsschritte in hochgestellter Lage erleichtert 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn zuerst Lagenmaterialbdnder aus gtatten und welligen Material bfindern 
zusammengesetzt und dann gleichgerichtet zusammengef uhrt werden, wodurch es zur Verarbeitung bereits 

w vorgefertigter Verbundmaterialien, wie Wellpapiermaterialien oder entsprechend zusammengesetzter Lagen 
aus Aluminium, Kunststoff od. dgl., kommt. Die Lag en material bander sind wegen der glatten Bander in Langs- 
richtung steif und lassen sich trotz der durch die welligen Bander gegebenen raumlichen Ausdehnung gut 
handhaben, wobei durch das Anliegen jeweils eines welligen Bandes an einem glatten Band keinerlei Schwie- 
rigkeiten wegen des Versatzes der Verbindungsstetlen benachbarter Lagenmateri I bander auf treten und immer 

15 ein Wellenberg auf eine ebene Fldcht trifft. AuSerdem ist durch die vorgeformte Wellung ein nachtrdgliches 
Auseinanderziehen der verklebten Lagen unnotig und die Hohlraume entstehen jeweils zwischen den glatten 
und welligen Bandern ohne weiteres Zutun, wobei die glatten Lagen noch dazu die Aufnahmefahigkeit von 
Schubspannungskrdften steigert. 

Statt vorgefertigter Verbundmaterialien konnen selbstverstandlich auch abwechselnd glatte und wellige 

20 Lagenmaterialbdnder zu einem Bandpaket zusammengef uhrt werden, was zum gieichen Endergebnis fuhrt 
und die Verwendung einzelner Mate rial bander als Ausgangsmaterial erlaubt. 

Besonders vorteilhaft ist es auch, wenn Lagematerial bander und/oder Materialbander aus impragnierten 
Geweben, insbesondere Prepregs, verwendet werden, da so ein nachtrdgliches Tauchimprdgnieren und Aus- 
harten des aus Fasermaterial hergestellten Blockes entfallt und bereits fertig impragnierte Ausgangsmateria- 

25 lien einsetzbar sind. Dadurch ergeben sich nicht nur wirtschaftiiche Vorteile, sondem es gibt keine Gr6Ren- 
beschrankung durch das Tauchen und vor allem werden durch die bessere Impragnierung auch bessere phy- 
sikalische Eigenschaften erzielt. Dazu kommt noch, da & zum Verbinden der Lagenmaterial bander kein eigener 
Klebstoff verwendet werden mu& und diese Verbindung einfach durch gemeinsames Aushdrten erreicht wind. 
Werden dabei auf das Bandpaket fort lauf end Deck- und/oder Seitenstreifen aufgebracht und Bandpaket 

30 und Streifen gemeinsam ausgehdrtet, kdnnen gleichzeitig mit dem Verbinden der Lagen auch spezietle Deck- 
oder Seitenlagen kontinuierlich auf das Bandpaket auf kaschiert werden. 

Um die Festigkeit der gegenseitigen Verbindung der einzelnen Materialbander zu verbessern, kdnnen die 
Weilenbergbereiche der Lagenmaterialbdnder vor dem Band pake taufbau mit Klebemittel versehen werden, so 
da& das Bandpaket dann eine entsprechend feste Klebeverbindung erhdlt, die hoher belastbar ist als eine ge- 

35 genseitige Verbindung beispielsweise lediglich durch das Imprdgnieren od. dgl., wobei es dann auch m&glich 
ist, die Lagenmaterialbdnder und/oder Materialbander vor dem Zusammenf uhren auszuharten und dann erst 
miteinander zu verkleben. 

Werden glatte, einseitig in Querstreifen mit regelmd&igen Abstanden klebemittelversehene Lagemateri- 
albander verwendet und gleichgerichtet unter jeweiligem Versatz der Klebemittel-Querstreifen zusammenge- 

40 fuhrt, worauf das Bandpaket nach einer Druck- und/oder Wdrmebehandlung zum Erreichen der Klebeverbin- 
dungen bis zu einer bestimmten Kernbreite auseinandergezogen und gegebenenfalls impragniert und aushar- 
ten gelassen wird, entstehtein polygonalwabenformiger Querschnitt, wobei je nach dem Ausgangsmaterial ein 
nachtrdgliches Imprdgnieren die Wabenstruktur verfestigt, was beispielsweise bei papierenem oder faserver- 
starktem Material notwendig ist, bei Aluminium od. dgl. aber nicht. Beim Auseinanderziehen des verklebten 

45 Bandpaketes ist dann auf eine entsprechende Verringerung der Vorschubgeschwindigkeit zu achten, damit es 
keine Storungen oder gar Beschadigungen gibt, wobei gewisse Dehnungsunterschiede aufgrund der Elastizitat 
des Materials ohnehin ausgeglichen werden. 

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung kdnnen auch glatte und wellige Materiallagen abwech- 
selnd oder aus jeweils einer glatten und welligen Material bahn zusammengesetzte Materiallagen aufeinander- 

50 geschichtet werden, wobei vorzugsweise Materiallagen oder Material bahnen aus imprdgnierten Geweben 
oder Vliesen, insbesondere Prepregs, verwendet werden, so da& hier auch bei einer stuckweisen Herstellung 
der Leichtbaukerne die Vorteile eines Kernaufbaues aus glatten und welligen Lagen bzw. aus Prepregslagen 
od. dgl. voll genutzt werden kann. Zusatzlich ist dabei die Moglichkeit gegeben, die Orientierung der welligen 
Lagen zu andern, beispielsweise abwechselnd glatte und zueinander senkrecht geweltte Lagen aufeinander- 

55 zulegen, und damit Kerne mit verschiedenen Festigkeitseigenschaf ten herzustellen. 

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise veranschaulicht, und zwarzeigen 
Fig. 1 und 2 zwei verschiedene, durch das erf indungsgemdRe Verfahren herstelibare Kernstrukturen je- 
weils im Schaubild, 
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Fig. 3 eine Anlage zur Durchf uhrung des erf indungsgemSften Verfahrens in einer schematischen 

Seitenansicht und 

Fig. 4 einen Tail dieser Anlage in Draufsicht grd&eren Maftstabes. 

Leichtbaukerne 1 bestehen aus einer Mehrzahl in Paralleiebenen angeordneter Materiailagen 2, die ent~ 

5 lang paralleler, gleichm5Big verteilter Streifenbereiche 3 miteinander verbunden sind und zwischen den Ver- 
bindungsbereichen 3 HohlrSume 4 bilden. Ats Material fur die einzelnen Lagen 2 dienen Aluminium Oder andere 
metaltische Werkstoffe, Thermoplaste oder kunstharzimprSgnierte Werkstoffe, wobei gemaft dem Ausfuh- 
rungsbeispiet nach Fig. 1 die Materiailagen 2a eine wellige, zu einander paarweise symmetrische Prof ilierung 
aufweisen und einen Kern mit sechseckiger Querschntttsstruktur bilden oder gem§ft dem Ausf uhrungsbeispiel 

10 nach Fig. 2 die Materiailagen 2b aus Weilpapier oder anderen Verbundmaterial bestehen, wodurch eine Kern- 
struktur mit abwechselnd glatten und welligen Lagen 2ba, 2bb zustande kommt. 

Um die Leichtbaukerne 1 rationed herstellen zu konnen, werden Lagenmaterialbander 5 mit einer an die 
Hdhe der herzustellenden Kerne 1 angepaftten Breite und in einer der Materiailagen der Kerne entsprechen- 
den Anzahl zusammengefuhrt und zu einem Bandpaket 6 aneinandergedruckt, das dann kontinuierlich in hin- 
ts tereinander angeordneten Bearbeitungsstationen entsprechend behandelt und bearbeitet und schlieftlich 
durch einfaches Ablangen in entsprechende Leichtbaukerne zerschnitten wird. Dazu gibt es, wie in Fig. 3 an- 
gedeutet, eine Herstellungsanlage 7, die einen Speicher 8 mit der erforderlichen Anzahl von Speicherrollen 9 
fur die einzelnen Material b§nder 5 aufweist. Diese MaterialbSnder 5 werden uber geeignete Fuhrungsrollen 
10, 11 von den horizontal gelagerten Speicherrollen 9 liegend abgezogen und dann mittels einer Fuhrungs- 

20 einrichtung 12 um einen Langsrand aufgekantet und durch seitliche Druckrolien 13 stehend zum Bandpaket 
6 zusammengedruckt, so daft nun dieses Bandpaket als fort lauf end er Strang durch die verschiedenen Be- 
handlungsstationen, beispielsweise eine Prefc- und Aushart station 14, eine Formgebungsstation 15, eine Im- 
prfignierstation 16, eine WaYmebehandlungsstation 17, eine Beschichtungsstation 18 und eine AblSngstation 
19, hindurchgefuhrt wird, wobei der Ablangstation 19 eine zusatzJiche Langstrenneinrichtung 20 vor- oder 

25 nachgeordnet sein kann, an die dann eine Sta pel einrichtung 21 anschlie&t 

Die einzelnen Bearbeitungsstationen sind in Abhangigkeit vom Ausgangsmaterial einerseits und in Abhan- 
gigkeit von den Eigenschaften des Endproduktes anderseits eingerichtet und vorgesehen, wobei je nach Be- 
handlungsart auch mehrere gleiche Stationen, wie Impragnierstationen, Aushfirtstationen, Beschichtungssta- 
tionen u. dgl. vorhanden sein konnen. 

30 Soli beispielsweise ein Leichtbaukern gemSft Fig. 1 hergestellt werden, nehmen die Speicherrollen 9 glatte 

Lagenmaterialbander 5a auf t die wie in Fig. 4 veranschlaulicht, einseitig in regelma&igen Abstanden mit Kle- 
bemittel-Querstreifen 22 versehen sind. Zweckmaftigerweise wird ein erst durch eine Druck- oder Warmebe- 
handiung aktivierbares Klebemittel verwendet, so daft die vorbereiteten Binder, ohne ein Zusammenkleben 
bef urchten zu mussen, auf den Speicherrollen aufgewickeit werden konnen. Diese Materialbander 5a werden 

35 nun uber die Fuhrungsrollen 10, 11 zusammengefuhrt und mittels der Fuhrungseinrichtung 12 aufgekantet, 
wobei der eigentliche Aufbau des Bandpaketes 6 unter einem Versatz der Klebemittel-Querstreifen 22 und 
bei jeweils gleichgerichteten Bandern 5a erfolgt, so daft die Klebemittelstreifen des einen Bandes jeweils zwi- 
schen den Klebestreifen des benachbarten Bandes liegen und die klebestreifentragende Seiten des einen 
Bandes jeweils mit der klebestreifenfreien Ruckseite des anderen Bandes zusammenkommt Dieses Band- 

40 paket 6a Ifiuft nun in die Preft- und Aus h§rt station 14, in der durch eine Bandpresse 23 und eine Wdrmebe- 
handlung die Klebemittelstreifen aktiviert und die Bander 5a miteinander vertdebt werden. Nach der Aushart- 
station gelangt das verklebte Bandpaket 6a in die Formgebungsstation 15, wo es quer zur Vorschubrichtung 
unter Verringerung der Vorschubgeschwindigkeit auseinandergezogen wird, so daR sich zwischen den Klebe- 
stellen die Hohlraume offnen. Das Auseinanderziehen des Bandpaketes wird durch Unterdruckeinrichtungen 

45 oder mechanischen Einrichtungen 24 durchgefuhrt. 

Besteht nun das Bandmaterial aus Aluminium od. dgl. istdas entstehende Bandpaket grundsatzlich bereits 
fertig und k6nnte durch entsprechende AblSngung zu den jeweiligen Leichtbaukernen abgeldngt werden. 1st 
ein zu impragnierender Werkstoff vorhanden, mu& nun das Bandpaket nach der Formgebungsstation 15 durch 
eine Impragnierstation 16 gefuhrt werden, wo es von oben uber eine Verteilduse 25 mit Impragnierf lussigkeit 

50 bespruht und von dieser durch die HohlrSume hindurch in eine Auf fang wan ne 26 fiie&enden lmpr§gnierf lus- 
sigkeit getrankt wird. In der anschlie&enden Aushartstation 17 hartetdas Impragniermittel aufgrund einer ge- 
eigneten Warmebehandlung unter gleichzettiger Einwirkung von Fuhrungs- und Richtwalzen 27 aus, so dad 
dann erst das formstabile, ablangfertige Bandpaket vorliegt. 

Soli ein Leichtbaukern gema& Fig. 2 hergestellt werden, nehmen die Speicherrollen 9 bereits vorgefertigte 

55 Blinder aus Weilpapier od. dgl. auf, die nun ihrerseits gleichgerichtet zusammengefuhrt und zum Bandpaket 
zusammengedruckt werden, wobei jeweils ein welliges Band mit einem glatten Band abwechselt. Diese bereits 
vorgeformten MaterialbSnder 5 werden gleich in einer Impragnierstation 16 imprSgniert und anschlie&end in 
einer Warmebehandlungsstation 1 7 ausgehartet, so daft gleichzeitig eine Verfestigung des Materials und eine 
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Verbindung der Materiallagen entsteht und auf diese Weise ein ablangfertiger Band paketst rang 6 hergestellt 
wird. Bei Bandern aus Aluminium Oder anderen nicht zu impragnierenden Material ien werden die vorgeformten 
Wellenberge bedarfsweise mit Kleber beschichtet und durch bloBes Verkleben zum Bandpaket Strang verbun- 
den. 

1st, wie in Fig. 3 angedeutet, vor dem AblSngen des Bandpaketes 6 eine Beschichtungsstation 18 vorge- 
sehen, kann im Zuge der Kern herstel lung das Bandpaket 6 mit Deckschichten 28 versehen werden, welche 
Deckschichten von entsprechenden Vorratsrollen 29 abgezogen und f lachig an der Ober- und Unterseite auf 
das Bandpaket auf kaschiert werden. Diese Deckschichten lassen sich dabei in nicht we iter dargestellter Weise 
in geeigneten Vorbehandlungsstationen vor dem Auf kaschieren impragnieren, beschichten od. dgl. und so vor- 
bereitet aufbringen, wozu mit einer Heizeinrichtung kombinierbare Doppelbandpressen 30 dienen und auch 
andere Ein rich tungen, wie eine Kuhleinrichtung zur Beschleunigung des Abkuhlprozesses vorgesehen sein 
konnen. Dadurch ergibt sich auch die Moglichkeit, Bandpaket und Deckschichten gemeinsam nachzubehan- 
deln und beispielsweise das Impragnieren, Aushdrten u. dgl. zu rational isieren. 

Durch das Beschichten des Bandpaketes entstehen nach dem Ablangen sofort Verbundplatten, bei denen 
die Leichtbaukerne die Mitteliage und die aufgebrachten Deckschichten die jeweiligen Deckplatten bilden. 



Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen von Leichtbaukernen (1), bestehend aus einer Mehrzahl miteinander entlang 
paralleler, gleichma&ig verteilter Streifenbereiche (3) verbundener und zwischen den Verbindungsberei- 
chen Hohlraume (4) bi Id ender Material lagen (2), bei dem die Materiallagen (2) zusammengeschichtet, ver- 
bunden und gegebenenfalls impragniert und nach einem Aushdrten zugeschnitten werden, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi Lagenmaterialbander mit einer an die Hdhe der herzustellenden Kerne angepaftten 
Breite vorbereitet und in einer der Materiallagen der Kerne entsprechenden Anzahl zum Aufbau eines 
Bandpaketes f lachig zusammengefuhrt werden, worauf das entstehende Bandpaket fortlaufend in hin- 
tereinander angeordneten Bearbeitungsstationen ausgerichtet, druck- und/oder warmebehandelt, im- 
pragniert, ausgehaxtet, auseinandergezogen, mit Deckschichten versehen. zerschnitten od. dgl. und dann 
in den Kernlangen entsprechende Stucke abgelangt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, da& die einzelnen Materialbander liegend zuge for- 
dertund nach einem Aufkanten umeinen Uangsrand stehend zusammengefuhrt und weiterbehandelt wer- 
den. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da&zuerst Lagenmaterialbander aus glatten 
und welligen Materialbfindern zusammengesetzt und dann gleichgerichtet zusammengefuhrt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daft abwechselnd glatte und wellige Lagen- 
materialbander zu einem Bandpaket zusammengefuhrt werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dak Lagenmaterialbander und/oder Mate- 
rialbander aus impragnierten Geweben oder Vliesen, insbesondere Prepregs, verwendet werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet dad auf das Bandpaket fortlaufend Deckstreifen 
und/oder Seitenstreifen aufgebracht und Bandpaket und Streifen gemeinsam ausgehfirtet werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, da& die Lagenmaterialbander und/oder Material- 
bander vor dem Zusammenfuhren ausgehartet und dann miteinander verklebt werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB glatte, einseitig in Querstreifen mit re- 
gelmSBigen Abstfinden Webemittetversehene Lagenmaterialbfinder verwendet und gleichgerichtet unter 
jeweiligem Versatz der Klebemittel Querstreifen zusammengefuhrt werden, worauf das Bandpaket nach 
einer Druck- und/oder Warmebehandlung zum Erreichen der Klebeverbindungen bis zu einer bestimmten 
Kernbreite auseinandergezogen und gegebenenfalls impragniert und aushSrten gelassen wird. 

9. Verfahren zum Herstellen von Leichtbaukernen, bestehend aus einer Mehrzahl miteinander entlang 
gleichma&ig verteilter Streifenbereiche verbundener und zwischen den Verbindung sbereichen Hohlrau- 
me bildender Materiallagen, bei dem die Materiallagen zusammengeschichtet, verbunden und gegebe- 
nenfalls weiterbehandelt und zugeschnitten werden, dadurch gekennzeichnet, dad glatte und wellige Ma- 



EP 0 622 174 A1 



teriallagen abwechselnd oder aus jeweils einer glatten und weliigen Materialbahn zusammengesetzte Ma- 
teriallagen aufeinandergeschichtet werden. 

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, da& Materiallagen oder Material bah nen aus im- 
prSgnierten Geweben oder Vliesen, insbesondere Prepregs, verwendet werden. 
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